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Maskierungsmittei und Beschlch 




Beschreibung 



Die Erflndung betrifft ein Maskierungsmittei nach dem Oberbegrlff des Anspruchs 1 
^^ sowie ein mit einem solchen l^askierungsmittel ausgefQhrtes Beschlclitungsverfah- 
ren, Insbesondere Lackier- oder Konservlerungsverfahren nachi dem Oberbegrlff 
des Anspruclis 13. 

5 • 

Die Autoserienlackierung ist heute eine der technologiscli anspruchsvollsten Lack- 
anwendungen. Wichtigste Anforderungen sirid Farbeffekt und Glanzgebung sowie 
der Schutz der Metalloberflachen vor auBeren Einfliissen. Die gewQnschten Elgen- 
schaften der Lackierung werden durch einen funktionalen Schlclitaufbau erzlelt, bei 
10 dem die einzelnen Schicliten unterschledllche Aufgaben Qbernehmen. So wird zu- 
nachst eine katiiodisciie Tauchlackierung (KTL) als Korroslonsscliutzschlcht auf die 
Rohkarosserie aufgebracht, welche z.B. in einem Trocknerofen bei Temperaturen 

• bis 220 Grad Celsius eingebrannt wird. Erst danach gelangt die grundierte Karosse- 
rie in den eigentlichen Lackprozess, bei dem zunachst ein Fuller zum Ausgleich des 
15 Untergrundes und als Steinschlagschutz aufgebracht wird. Danach erfolgt eine Ba- 
sislackierung zur Farb- und Effektgebung, schlieBlich eine Klarlackierung zum 
Schutz vor auBeren Einflussen. Der nach der KTL-Beschichtung durchgefuhrte ei- 
gentlichen Lackierprozess wird bei Temperaturen von bis zu ca. 175*0 durchge- 
fiihrt. 

20 

Nach dem Durchlaufen der LackierstraBe werden Einbauten an der Karosserie eines 
Fahrzeuges vorgenommen. Insbesondere die Fensterscheiben (Wlndschutzscheibe^ 
Heckscheibe, feststehende Seltenscheiben) werden in der GroBserlenproduktlon 
ubllcherwelse robotergesteuert am Verbauort eingesetzt und verklebt (Dlrektver- 
25 glasung). Der Scheibenklebstoff wird dabei zun§chst im Randbereich der Fenster- 
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scheibe umlaufend wulstartig aufgebracht, bevor dieser Berelch mit dem Karosse- 
rieflansch (Fensterflansch) an der Einbauoffnung in Kontakt gebracht und ange- 
presst wird. Die strui<turelle Verbindung zwisclien der Scheibe und der Karosserie 
dient dabei sowohl der Stabilisierung im Sinne einer torsionssteifen Karosserie, als 
>5 aucli der Kraftableitung im Crashfall. 

Da alle im Lacklerprozess aufgespritzten Besclnichtungen, wie Fuller und Decklack, 
gema6 Kundenwunsch aufgetragen werden, ist es notwendig, dass der Scheiben- 
klebstoff auf vielen unterschledliclien Decklacken (Farben) eine gute Haftung er- 

•zielt. Die strukturelle Verbindung der Scheibe und der Karosserie In der Montage, 
wo lacklerte Oberflachen vorliegen, ist jedoch nicht befrledlgend gelost, da der 
Lackaufbau selbst die strukturellen Krafte, besonders Im Crash, nicht aufnehmen 
kann. Zum Erzielen eines guten Haftungsresultates zwischen dem Karosserieflansch 
und dem Scheibenklebstoff Ist deshalb eIne Verklebung des Fensters auf der KTL- 
15 Beschlchtung optimal, da dann die strukturellen Schwachstellen Im Fullermaterlal 
und Im Decklack wegfallen. Ein strukturelles Verkleben In dieser Art unterstutzt 
den Trend in Richtung der Leichtbauwelse und zur Erhohung der Torsionssteiflgkelt 
der Karosserie. Allerdlngs setzt dieses Verfahren auch eine entsprechende Maskle- 
rung des Karosserleflansches nach dem Durchlaufen der KTL-Lacklerung zum Fern- 
20 halten der in den nachfolgenden Lacklerungsschritten aufgebrachten Lackschichten 

•in diesem Berelch voraus. Durch die Maskierung wird eIne einwandfrele Haftung 
des Schelbenklebstoffes zum KTL-beschichteten Flansch erzlelt. 

Bekannt ist unter anderem ein Verfahren zur Scheibenverklebung, bei dem der Ka- 
25 rosserieflansch mit einem Klebeband oder mit einer organischen Masse, wie z.B. 
einem PVC-Pastisoi, masklert wird. Das Plastlsoi wird z.B. mittels IR-Strahler oder 
im PVC-Ofen geliert und erreicht dabei eine feste Konsistenz. Am Ende des La- 
ckierprozesses und vor der Scheibenmontage wird die Flanschmaskierung meistens 
manuell wieder entfernt und entsorgt, und die Direktvergiasung erfoigt auf den 
30 KTL beschlchteten Flansch. Sowohl das Plastisol als auch das Klebeband sind dabei 
nicht recycelbar, wodurch die Entsorgung von Verfahrensabfallen in erhebllchem 
Umfang notwendig wird. 
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Gegenstand einer fruheren Patentanmeldung (PCT/EPOl/07501) der Anmelderin ist 
daher ein verbessertes Betriebsmittel (Masklerungsmlttel) zur Ersetzung des Kle- 
bebandes. Dieses Betriebsmittel ist ein formsclilussig dichtend auf die KTL-Lackle- 
rung aufiegbares bzw. aufsteckbares, spritzgegossenes Kunststofftell. Es ist we- 
5 sentlich lelchter zu handhaben als das erwahnte Klebeband und recyclingfahig, 
wodurch Entsorgungsaufwand und -kosten entfallen. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines weiter verbesserten 
Maskierungsmittels dieser Art, welclies besonders kostengunstig herstellbar und in 
^^^versciiiedensten Anwendungssituationen lelclit iiandhabbar ist. 

Diese Aufgabe wird durch ein Maskierungsmittel mit den l^ierkmalen des Anspruclis 
1 gelSst. ZweckmaBige Fortblldungen des Erflndungsgedankens sind Gegenstand 
der abhSngigen AnsprUche. Weiterliin wird auf dieser Grundlage ein verbessertes 
15 Beschlchtungsverfahren bereitgestellt. 

Die AusfQhrung des l^asklerungsmittels als extrudlertes Kunststoffprofll brfngt ge- 
genQber einem Spritzgussteil erhebliche Kosteneinsparungen. Zudem 1st die Bereit- 
stellung des Maskierungsmittels als quasi-endloses Profll einem breiten EInsatz 
20 fSrderllch, denn durch geeignetes Ablangen kann das Maskierungsmittel auf die 

•verschiedensten - auch seltene - Anwendungssituationen In elnfachster Weise an- 
gepasst werden. 

In einer aus derzeitiger Sicht bevorzugten AusfQhrung ist das Kunststoffprofll Im 
25 Querschnitt im wesentlichen kreisformig, elliptisch, oval oder schief oval und als 
Kunststoffwellrohr mit in Langsrichtung alternierenden ersten Abschnitten groBerer 
Stelfigkeit und geringer Dehnungsfahigkelt und zweiten Abschnitten geringer Stei- 
figkeit und groBerer Dehnungsfahigkelt ausgebildet. 

30 Kunststoffprofile in 0-Form sind beispielsweise als sogenannte "Elektroschlauche" 
aus anderen Bereichen der Technik bekannt und werden ubiicherweise mit dem 
Verfahren der Rotatlonsextrusion hergestellt. Es gibt fur dieses Maskierungsmittel 
also grundsatzllch elne etabllerte Herstellungstechnologie und kommerziell verfug- 
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bare Herstellungsanlagen. Dies erielchtert wesentlich die Praxlselnfuhrung im 
durch den Kostendruck bel der Pkw-GroBserienproduktlon vorgegebenen Kosten- 
rahmen. Ein Maskierungsmittel dieser Ausfuhrungsart ist (geeignete Materialwahl 
und Dimensionierung vorausgesetzt) so hochgradig biegsam, dass den Anforderun- 
gen an die Fensterflanschmaskierung in der Pkw-Lackierung uneingesclirankt ent- 
sproclien werden kann. 

Insbesondere fur andere Profilausfillirungen, die in der Primarformung niclit einen 
solchen hiohen Grad an Biegsamkeit erreiciien, ist eine zusatzliciie Bearbeitung zur 
Erhohung der Biegsamkeit in Langsriclitung erforderiicln. Vorteilhaft ist z.B. das 
Vorselien von sclirag zur Langsrichitung verlaufenden, in Langsriciitung gleiche Ab- 
stande zueinander aufweisende Einsciinitten, welche im groBeren Teil der Hohe des 
Kunststoffprofils die Profilwandung durchtrennen, zur Bildung von sicii in Bereichen 
enger Biegung des Kunststoffprofils gegeneinander verkippenden und einander 
dennoch im wesentliciien Uberdeckenden, gegenOber dem Schlitz zusammenhan- 
genden Profillappen. 

Diese AusfQhrung mit den erwShnten Profillappen (die man auch ais elne Art Fisch- 
schuppen betrachten k5nnte) 1st besonders sinnvoll in Verblndung mit einer zum 
o.g. "Kunststoffwellrohr" alternativen Profilausfuhrung, bel der das Kunststoffprofll 
im Querschnitt im wesentlichen U-Form, Insbesondere mit ungleich langen Schen- 
I kein des "U", hat. DIese AusfUhrung wiederum ist besonders bevorzugt in einer 
Fortbiidung, in der das Kunststoffprofll im Querschnitt die Form eines schiefen "U" 
mit einem sich zur Basis des "U" hin erweiternden Hohlraum zum elastisch festhaf- 
tenden Aufstecken auf Kantenbereiche mit unterschledllchen I^aterlaldlcken hat. 
Hierbei ist das erwahnte U-Profii in einer einzigen Ausfuhrung fur praktisch samtli- 
che Anwendungsfalle im Bereich der Pkw-Lackierung geeignet, zudem aber auch 
fur andere mogiiche Anwendungen mit differierenden Blechdichten, wie etwa in der 
Lackierung von Haushaltsgeraten oder Industrieanlagen. 

Spezieil bei Profilausfuhrungen mit partiell relativ groBen Wandungsstarken, wie 
dem zuletzt erwahnten schiefen "U", kann es wesentlich materialsparend wirken, 
wenn die Wandung des Kunststoffprofils In Langsrichtung durchgehende, geschlos- 
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sene Hohlraume zur Erhohung der Biegsamkelt und Verringerung des Materlalein- 
satzes aufweist. 

Fur die oben erwahnten, aus derzeitiger Sicht vorrangigen Anwendungen 1st eine 
Ausfuhrung des Kunststoffprofils geeignet, bei der der Hohlraum eIne maximale 
Breite im Bereich zwischen 3 und 12 mm und der durchgehende Schlitz eine mlnJ- 
maie freie Breite von weniger ais 1 mm, Insbesondere von 0,2 mm oder weniger, 
zum elastisch festhaftenden Aufstecken auf einen Kantenbereicfi, insbesondere Ka- 
rosserle- bzw. Gehauseflansch, mit einer minimalen Materialdicke von etwa 0,5 mm 
und eIner maximalen Materialdicke bis in den Bereicli zwischen 2,5 und 6 mm Qe 
nach Profllkonstruktlon) hat. 

Angeslchts der in den Lackieranlagen der Pkw-Produktionslinien herrschenden 
. Temperaturen ist welter bevorzugt die Ausfuhrung aus einem hochgradig tempera- 
L5 turbestandigen Kunststoff, der die funktionswesentllchen Elgenschaften des l^as- 
klerungsmittels bei mindestens ITS^C fur mindestens 25 min und anschlieBend bei 
mindestens 155«»C fur mindestens 75 mIn halt. 

Jedenfalls fur bestimmte Varianten, etwa die AusfQhrung als im wesentlichen "glat- 
20 tes" U-Profil, ist eine Verstarkung durch FQIIstoffe mit eInem Anteil zwischen 0,1% 
und 40%, zweckmaBig. Unter dem Gesichtspunkt eIner leichten Herstellbarkeit und 
mandhabbarkeit ist welter bevorzugt die AusfQhrung aus eInem thermoplastischen 
Elastomeren oder Polyamid. Welterhin kommen Kunststoffe wie Polysulfon oder Po- 
ly(arylether)keton in Frage, wie sie sich aus A. Frank, Kunststoffkompentium, Vo- 
25 gel Fachbuch, vierte Auflage 1996, entnehmen lassen. Als Verstarkungsmaterlal 
kommen aus Kostengriinden insbesondere Glasfasern, fiir Spezlalanwendungen a- 
ber auch Kohle- und Kunststofffasern, in Betracht. 

Unter Umweltschutz-Gesichtspunkten ist eine Ausfuhrung des Maskierungsmittels 
30 mit einem wesentlichen Anteil, insbesondere von mehr als 75% und noch spezielle 
von 90%, an rezykliertem Kunststoffmaterial bevorzugt. Bei dieser Ausfuhrung 
kann ein im wesentlichen geschlossener l^aterialkreislauf fur die Herstellung derar 
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tiger Betriebsmlttel etabliert warden, und es treten praktisch kelne Entsorgungs- 
probleme auf. 

Vorteile und ZweckmaBigkeiten der Erfindung ergeben sich im iibrigen aus den Un- 
teranspruchen sowie der nachfolgenden Beschreibung zweier bevorzugter Ausfuh- 
rungsformen anhand der Figuren. Von diesen zeigen: 

Fig. lA bis IC verschiedene Ansichten (Seitenansicht, Vprderanslcht und Drauf- 
sicht) eines Masklerungsmittels gemaB einer ersten Ausfiihrungs- 
form der Erfindung, angebracht an einem gekriimmten Fenster- 
flansch. 

Fig. 2 eine Serle von schematlschen Querschnlttsdarsteilungen eInes 

Masklerungsmittels gem§B eIner welteren Ausfuhrungsform In ver- 
15 schledenen Zustanden, in denen es Bleche verschiedener DIcke 

umgrelft, und 

Fig. 3A bis 3C Seltenansicliten von beiden Selten (Fig. 3A und 3C) sowIe eIne 
Draufslcht eInes Masklerungsmittels der In Fig. 2 gezeigten Art, 
20 welches an eInem Ende In einen seiir kleinen Radius gebogen ist. 





Fig. lA bis IC zeigen ein durch Rotatlonsextrusion iiergestelltes Masklerungsprofil 
1 in Form eines Kunststoffwellrohres, das einen In Langsrichtung verlaufenden 
Schlitz 3 mit V-formigem EInfadelbereich 5 aufwelst. Das Kunststoffwellrohr be- 
25 steht aus Integral miteinander geformten, alternierend angeordneten ersten Ringen 
7A mIt groBerem Durchmesser und zweiten Ringen 7B mit geringerem Durchmesser 
(die u.U. eine geringere Wandstarke und somit hohere Biegsamkeit als die ersten 
Ringe 7A aufwelsen konnen). 

30 Der AuBendurchmesser der ersten Ringe 7A llegt in einer aus derzeitiger Sicht be- 
vorzugten Ausfuhrungsform zwischen 16 und 20 mm, derjenige der Ringe kleineren 
Durchmessers ggf. zwischen 9 und 13 mm und die Wandungsstarke bei ca. 0,5 
mm. Der Langsschlitz 3 hat eine Breite von ca. 0,1 bis 0,2 mm und die V-formlg 
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gegeneinander geneigten Begrenzungen des Einfadelbereiches 7 schlieBen einen 
Winkel von etwa 60 bis 75® miteinander eln. 

In Fig. 2 bis 3C ist eine zum Kunststoffwellrohr 1 alternative AusfQhrung elnes 
" .5 Maskierungsproflls gezelgt, nSmllch eln extrudlertes Dlchtllppenprofil 11. In Fig. 2 
1st gut zu erkennen, dass man dieses Profll In der Querschnlttsgestalt als "schlef U- 
formlg" bezelchnen kSnnte, da von elner Basis 13 aus sich In asymmetrlsch geneig- 
ter Weise ein sich nach oben verjungender erster Schenkel 15 und eln zwelter 
Schenkel 17 erstrecken. Belde Schenkel 15, 17 welsen Jewells an Ihrem auBersten 

• Ende einen nach auBen gerichteten Abwicklungsbereich 15a, 17a auf. Wie ebenfalls 
in Fig. 2 zu erkennen 1st, elgnet sich diese Formgestaltung ausgezelchnet zur si- 
cheren FIxierung des DIchtlippenprofils 11 auf Blechen sehr unterschiedllcher Di- 
cke, unter lacknebelsicherer Abdeckung der jewells unter dem (In der FIgur iinken) 
Schenkel 15 llegenden, kantennahen Oberflache des Bleches. 

15 

In Fig. 3A bis 3C ist gut zu erkennen, wie das DIchtlippenprofil 11 durch schrag zur 
Langsachse angeordnete, seine Hohe weltgehend durchsetzende Schnltte In elnzel- 
ne Lamellen Oder "Schuppen" unterglledert 1st, die nur an einem relativ schmalen, 
strelfenfSrmlgen Profllabschnitt miteinander verbunden sind. Fig. 3A und 3C zel- 
20 gen, vom ISngeren bzw. kurzeren Schenkel 15 bzw. 17 aus gesehen, wie sich dIese 

• Lamellen bel Blegung des Proflls 11 In elnem engen Radius sich gegeneinander 
versprelzen. Es 1st auch gut zu erkennen, dass der langere Profllschenkel 15 auch 
In dieser Extremstellung des Proflls 11, wie sle belsplelswelse bei "Ecken" eines 
Fensterflansches auftreten kann, eIne sehr gute Abdeckung elnes darunterllegen- 
25 den strelfenformlgen Berelches (Flansches) reallslert. 

Belde Masklerungsproflle 1 und 11 der oben beschrlebenen ersten und zwelten 
Ausfuhrungsform haben als wesentliche gemelnsame Merkmale einen Lingsschlltz, 
. der sich zum Inneren des Proflls hin zu elnem Hohlraum erweltert. Bel belden Aus- 
30 fuhrungen werden die Wandungen des Schlitzes infolge dessen Erwelterung zum 
Hohlraum durch die Profilwandung selbst klammerartig gegeneinander vorge- 
spannt, so dass sich das jeweilige Profil selbsttatig durch Reibungskraft auf elnem 
Flansch oder anderen Blechstreifen halt, auf den es aufgeschoben wird. Beiden 
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Ausfuhrungen 1st auch gemeinsam, dass der Schlitz sich zur Peripherie des Profiis 
liin wieder etwas erweitert, wodurcli das Aufsteclcen auf abzudecl<ende Kanten er- 
leichitert wird. 

Die Ausfuhrung der Erfindung ist nichit auf diese Belsplele besclirankt, sondern e* 
benso in einer Vielzahi von Abwandlungen moglicli, die im Rahmen faciigemaBen 
Handelns iiegen. Insbesondere sind Formabwandlungen der beiden gezeigten Mas- 
Icierungsproflle In einem breiten Variationsberelch ais im Ralimen der Erfindung 
iiegend anzusehen. 

BezuQSzeicheniiste 
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Maskierungsprofil 
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L3ngsschlitz 
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Einfadelbereich 
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7B 


zweiter Ring 
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15, 17 


Schenkel 
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Maskierungsmittel und Beschichtungsverfahren 
Patentaiispriiche 

1. Maskierungsmittel zum Maskieren eines langgestreckten Kantenbereiches ei- 

• ner Fahrzeugkarosserie oder eines Gerategehauses wahrend eines Beschich- 
tungsvorganges, insbesondere eines Lackier- oder Konservierungsprozesses, 
gekennzeichnet durch 
5 die Ausblldung als in Langsrichtung hochgradig biegsames, extrudlertes 

Kunststoffprofil mit einem in Langsriclitung durchgehenden Hohlraum und 
Schlitz der AuBenkontur, dessen Begrenzungskanten elastlsch gegeneinander 
vorgespannt sind. 
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Maskierungsmittel nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil Im Querschnitt im wesentlichen krelsformlg, elllptisch, 
oval Oder schief oval und als Kunststoffwellrohr mit in Langsrichtung altfer- 
nierenden ersten Abschnitten grSBerer Steifigkeft und gerlnger Dehnungsfa- 
higkelt und zweiten Abschnitten gerlnger Stelflgkeit und groBerer Dehnungs- 
fahigkeit ausgeblldet 1st. 

3. Maskierungsmittel nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
20 das Kunststoffprofil durch ein Rotationsextrusionsverfahren mit in Langsrich- 

tung alternierenden ersten Abschnitten groBerer Steifigkeit und geringer 
Dehnungsfahigkeit und zweiten Abschnitten geringer Steifigkeit und groBerer 
Dehnungsfahigkeit gebildet 1st. 



10 2. 




15 
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4. Maskierungsmittel nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

schrag zur Langsrichtung verlaufende, in Langsrichtung glelche Abstande 
zuelnander aufwelsende Einschnltte, welche Im groBeren Teil der Hohe des 
Kunststoffprofils die Profilwandung durchtrennen, zur Bildung von sich In Be- 
relchen enger Blegung des Kunststoffprofils gegeneinander verklppenden 
und einander dennoch Im wesentlichen uberdeckenden, gegenuber dem 
Schlitz zusammenhangenden Profillappen. 

5. Maskierungsmittel nach einem der Anspruche 1 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil Im Querschnitt im wesentlichen U-Form, insbesondere 
mit ungleich langen Schenkein des "U"^ hat. 

6. Maskierungsmittel nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

das Kunststoffprofil im Querschnitt die Form eines schiefen "U" mIt einem 
sich zur Basis des "U" hfn erweiternden Hohlraum zum elastisch festhaften- 
den Aufstecken auf Kantenbereiche mIt unterschiedlichen Materialdicken hat. 

7. Maskierungsmittel nach einem der Anspruche 1 oder 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

die Wandung des Kunststoffprofils In Langsrichtung durchgehende, geschlos- 
sene Hohlraume zur Erhohung der Blegsamkelt und Verrlngerung des Materi- 
aleinsatzes aufweist. 

8. Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass 

der Hohlraum eine maximale Breite Im Bereich zwischen 3 und 12 mm und 
der durchgehende Schlitz eine minimale freie Breite von weniger als 1 mm, 
insbesondere von 0,2 mm oder weniger, zum elastisch festhaftenden Aufste- 
cken auf einen Kantenbereich, insbesondere Karosserle- bzw. Gehause- 
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flansch, mit einer minimalen Materlaldlcke von etwa 1 mm und einer maxl- 
malen Materialdlcke im Berelch zwischen 2,5 und 6 mm hat. 

9. Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch 

die Ausfuhrung aus einem hochgradig temperaturbestandlgen Kunststoff, der 
die funktionswesentliclien Eigenschaften des l^askierungsmittels bei mindes- 
tens ITS^C fur mindestens 25 min und danacli bei mindestens 155*»C fur 
mindestens 75 min hait. 

10. Maskierungsmittel nacii einem der vorangelienden Anspriiche, 
gekennzeiciinet durcli 

eine Verstarkung durch FUllstoffe mit einem Anteil zwischen 0,1% und 40%. 

11. Maskierungsmittel nach Anspruch 11, 
gekennzeichnet durch 

die AusfQhrung aus einem thermoplastischen Elastomeren oder Polyamid. 

12. Maskierungsmittel nach einem der vorangehenden Anspruche, 
gekennzeichnet durch 

einen wesentllchen Anteil, Insbesondere von mehr als 75% und noch spezlel- 
I ler von 90%, an rezykllertem Kunststoffmaterial. 

13. Beschichtungsverfahren zur Beschichtung eines Fahrzeugkorpus, insbesonde- 
re einer Fahrzeugkarosserie oder eines Flugzeug- oder Schlffsrumpfes, oder 
eines Gerategehauses mit einem freien Kantenberelch mit einem Beschlch- 
tungsmittel mittels eines Beschichtungs-SprQhstrahles unter Abdeckung des 
Kantenbereiches, 

dadurch gekennzeichnet, dass 

der Kantenberelch mit einem Maskierungsmittel nach einem der vorangehen- 
den Anspruche abgedeckt wird. 
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14. Beschichtungsverfahren nach Anspruch 13, 
gekennzeichnet durch 

die Ausbildung als Verfahren zur Lacklerung einer tauchgrundierten Fahr- 
zeugkarosserie oder eines GerategehSuses mittels eines Lack-SprQhstrahles. 

15. Beschichtungsverfahren nach Anspruch 13, 
gekennzeichnet durch 

die AusfQhrung als, sich insbesondere an ein Lackierverfahren unmittelbar 
anschlieBendes, Verfahren zur Konservierung eines Fahrzeug- oder Gerate- 
korpus, insbesondere einer Pkw-Karosserie oder eines Flugzeug- oder 
Schiffsrumpfes, mittels eines Konservierungs-Spruhstrahles. 
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Zusammenfassung 



Maskierungsmittel (1) zum Maskieren eines langgestreckten Kantenbereiches eIner 
Fahrzeugkarosserie oder eines Gerategehauses wShrend eines Beschlchtungsvor- 
5 ganges, insbesondere eines Lackier- oder Konservierungsprozesses, mit der Ausbll- 
dung als in Langsrichtung hocligradig biegsames, extrudlertes Kunststoffprofil mit 
einem in Langsriclitung durchgehenden Hohlraum und Schlitz (3) der AuBenkontur, 
dessen Begrenzungskanten elastisch gegeneinander vorgespannt sind. 



(Fig. lA) 




Fig. iA 
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